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L'invention se rapporte a des perfectionneinents 
aux cliches d'imprimerie et rouleaux-formes, aux 
procedes et outils de fabrication des cliches. 

Ella peut etre apphquee aussi bien a Tiinpres- 
sion en creux qu'a Pimpresson en relief, dite offset. 

La caracteristique principale de Tinvention est 
Temploi, comme cliche, d'une plaque courbee de 
fagon appropriee, de preference au moyen d'une 
machine a cintrer ordinaire et amenee ensuite, de 
facon conforme au but a atteindre, a former un 
cliche d'impression cylindrique, en veillant a ce que 
las extremites de la plaque soient reunies Tune a 
Tautre. bord contra bord, par soudure ou brasure . 
L'invention comprand egalement la variante suivant 
laqucRe les bords de la plaque ne sont pas etroite- 
inent juxtaposes, mais separes par un petit inter- 
valle, rempli au moyen d'un joint, ou par une sou- 
dure, ou une brasura. Conformement a rinvention. 
les bords contigus sont relies entre eux de fagon 
telle qu'il est forme un cylindre ferme flexible tel 
que I'impression du joint peut etre evitee. 

Dans I'impression en creux il est connu d'appli- 
quer sur le rouleau-forme lui-menie, une pellicule 
de cuivre deposee par voie electrolytique et il est 
caalement connu d'employer une cnveloppe fagon- 
nee au tour a Tinterieur et relativement epaisse, 
recouverte de cuivre et. de preference, en acier, 
laquelle est dissee sur un rouleau-forme expansible. 
Dans les deux cas. la gravure se fait sur des sur- 
faces courbes, ce qui est un inconvenient. 

Pour Timpression en creux il est encore connu 
de construire la cliche au moyen de plaques de 
cuivre qui sont appliquees sur le rouleau-forme, les 
bords, rabattus etant maintenus par des machoires. 
Ce procede, qui a Tavantage que Ton opere a par- 
tir de plaques de cuivre planes, se presente suivant 
deux modes de realisation dont I'un emploie un 
rouleau-forme avec evidement relativement large, en 
forme de secteur. ce qui donne lieu a divers incon- 
venients et, entre autres, a ce que le rateau qui 
etcnd Tencre d'impression doit traverser ledit evi- 


dement, ce qui rend la marche tres irreguliere, en 
particulier quand les machines tournent a grande 
Vitesse. En outre, de tels cliches ne peuvent etre 
directement employes a Timpression de rouleaux 
{imprimerie rotative) mais seuleracnt a celles de 
feuilles. 

Selon Tautre mode d'execution connu, on a cher- 
che a obtenir une surface approximativement cy- 
lindrique en faisant I'ouverture aussi petite que 
possible et en cachant les dispositifs de fixation 
dans le rouleau-forme. 

Mais, avec ces modes de construction, il sub- 
siste toujours Finconvenient que les dispositifs de 
fixation compliquent la construction et que, cbaque 
fois que le cliche doit etre change sur le rouleau- 
forme, on perd beaucoup de temps. De plus, il est 
cxtremement difficile, en pratique, avec ces der- 
niers modes de construction, d'oblenir un joint 
assez exact pour qu'il n'absorbe pas de couleur et 
ne soit pas reproduit a Timpression. 11 est bien 
possible de remplir cette fente avec un ciment, ou 
analogue, mais on y perd encore beaucoup de 
temps et, de plus, I'effet desire n'est atteint que de 
fagon incomplete. 

Conformement a I'invention, les inconvenienls 
des procedes et modes de construction connus sont 
evites par suite de ce que I'on procede a partir 
d'une plaque, par exemple en cuivre pour I'impres- 
sion en creux et d'une plaque de zinc pour I'ic"- 
pression en offset, ladite plaque pouva nt etre g ra- 
vee. etc ., a I'etat plat et en ce qu'on joint ensuite 
bord a bord les extremites de cette plaque, en 
formant un cylindre flexible, qui peut etre utilise 
a I'impression sur rouleaux lorsqu'il est applique 
sur un rouleau-forme et y est fixe, par exemple par 
collage, de telle sorte que le rouleau-forme peut 
se dilater, en s'etendant par exemple dans toutes 
les directions, ou qu'il est fendu seulement le long 
d'une generatrice et amene a s'cntrcbailler jusqu'a 
ce qu'il maintienne le cliche cylindrique de fagon 
sure. En particulier, I'application de ce dernier 
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mode de construction est conditionnee par le fait 
qu'on emploie un cliche cylindrique flexible con- 
forme a I'invention. La flexibilite dudit cliche est, 
en effet, cause que la paroi cylindrique interieure 
s'applique partout etroitement a la surface du cli- 
che, meme lorsqu'apres expansion, elle n'est plus 
exactement cylindrique. Get avantage ne se mani- 
feste pas lors de Temploi des cliches cylindriques 
rigides anterieurement connus. 

Grace au procede de I'invention pour la cons- 
truction de cliches d'imprimerie, on obtient une 
tres grande diminution du temps de fabrication 
et la possibilite d'eniploi de cliches en creux auto- 
typiques. 

Parmi les nombreux autres avantages de I'inven- 
tion, il y a lieu de mentionner que les cylindres 
flexibles conformes a Tinvention sont moins lourds 
et, par suite, plus faciles a manier et plus econo- 
miques a construire que ceux connus. Ceci joue 
encofe un role lorsqu'il s'agit d'emmsgasiner cer- 
tains cliches cylindriques, par exemple en vue de 
rimpression de nouvelles editions. Le montage du 
cliche sur le rouleau-forme ne demandant qu'un 
temps tres court, on peut, dans un delai tres rapide, 
"preparer de nouvelles editions, ce qui peut avoir 
de Timportance. En particulier, dans Timpression 
des joumaux, c'est un avantage quo le temps em- 
ploye au travail et au montage du cliche tout grave 
soit aussi court que possible. Le cliche cylindrique 
peut eventuellement etre maintenu ma£netiguement 
sur le rouleau-forme, s'il est fait d'un mince cy- 
lindre de fer cuivre et que, conformement a I'in- 
vention, des forces magnetiques soient judicieuse- 
ment employees a la jonction de ses bords. 

La disposition objet de Tinvention est represen- 
tee schematiquement a titre d'exemples non limi- 
tatifs, par les dessins. joints. 

La figure 1 se rapporte a un procede d'obtention 
du cliche cylindrique conforme a I'invention. 

La figure 2 represente un cliche pose sur le rou- 
leau-forme. 

La figure 3 represente un oulil pour la fabrica- 
tion d"u cliche cylindrique. 

La figure 4 represente un rouleau-forme, vu en 
bout d'axe. 

La figure 1 indique comment une plaque de cui- 
vre, obtenue par emboutissage. peut etre assemblee 
en un cylindre flexible, II n'est pas indispensable 
que la plaque soit emboutie. mais. quand c'est le 
cas, les aretes sont legerement rebroussees, comme 
indique en 1 et 2 a la figure I. La plaque plane 
convenablement gravee au prealable. etc., ou munie 
d'autre maniere d'empreintes en creux, est tout 
d'abord recourbee en forme approximativement 
cylindrique, par exemple dans une machine a cin- 
trer, constituee, comme connu. par quelques rou- 
leaux, de preference par trois rouleaux lisses cylin- 
driques d*axes paralleles, entre lesquels on intro- 


duit la plaque. On a constate, de facon tout a fait 
imprevue. qu'il est possible, conformement a I'in- 
vention, d'obtenir la courbure au moyen d'une telle 
machine a cintrer, sans endommager la gravure 
superficielle, en regie generale profonde seulement 
d'environ 1/20 de mm. La plaque est convenable- 
ment courbee de facon telle que les bords 1 et 2, 
legerement rebrousses a I'emboutissage, soient du 
cote convexe de la surface cylindrique et de telle 
sorte que les bords s'appliquent mutuellement arete 
sur arete. Lorsque les plaques employees sont tres 
minces, par exemple de 0,5 mm d'epaisseur, la 
courbure peut- etre obtenue a la main. A I'interieur 
du joint, on emploie de preference un couvre-joint 
renfor^ateur 5, en metal, de preference en cuivre. 
Aussi bien le couvre-joint que les bords contigus 
de la plaque peuvent etre zingues, au moins aux 
endroits ou cela est important pour la soudure. 
F-ventuellement, on peut employer, comme interme- 
diaire entre le couvre-joint et le joint de la feuille 
de cuivre, une feuille en alliage de zinc. Ensuite, 
les bords contigus sont sondes ensemble a I'inte- 
rieur el. dans un but d'isolement calorifique, on 
peut employer un intermediaire isolant 4, le long 
du joint, a I'exterieur du cylindre. II est encore 
possible d'appliquer au joint le chaufFage a partir 
de I'exterieur du cylindre. 

II n'est pas indispensable que le joint soit en 
ligne droite a la surface du cylindre. Conforme- 
m*ent a ['invention, rien ne s'oppose a ce qu'il 
suive, par exemple, une ligne sinusoidale, les bords 
appliques Tun a Tautre etant alors de forme cor- 
respondante. 

Scion une forme de realisation particuliere, les 
parties en saillie d'un bord s'engagent dans des 
evidements correspondants de Tautre, de facon 
telle que le joint se verrouille, pour ainsi dire, de 
Ini.ineme. T ^ rondition dp cet autoverroui Uage est 
que les parties en saillie presentent, au moins en 
une region, une section croissante en allant vers les 
extremites. 

Le couvre-joint peut, suivant Tinvention, etre en 
une autre matiere qu'en metal. Par exemple on 
peut citer a ce sujet la resine artificielle. De plus, 
il n'a pas besoin d'etre d'une seule piece, raais peut 
etre divise en un grand nombre de parties elemen- 
taires. La liaison entre le cou\Te-joint et le cylin- 
dre peut se faire, entre autres, par soudure ou 
collage, ou par suite de ce que le materiau du 
couvre-joint coule, lors du versage, dans des evi- 
dements du cylindre ser^'ant a I'encrage. 

Selon un autre mode de mise en oeuvre de Tin- 
vention, le couvre-joint peut former une partie de 
la plaque recourbee en forme de cj'iindre, soit 
qu'il soit auparavant lamine de cette maniere, ou 
deforme de hqon appropriee au moyen d'une ma- 
trice. 

Conformement a I'invention, il est avantageux 
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fie pratiqucr a rinterieur des bords en regard de 
la plaque cylindrique, un evidement tel qu'il forme 
une rainure en V pour la soudure, car, meme si ce 
n'est pas indispensable, il est avantageux que les 
bords en contact de la plaque soient sondes en- 
semble, au nioins a la partie interieure de leur 
section. 

Conforraement a Tinvention, on pent employer _ 
la brasure. la soudure par ligne ou par poi nt. 

Lorsqu'on emploie un cliche cylindrique muni 
d'un couvre-joint, il y a lieu de prevoir. dans le 
louleau-forme auquel doit etre applique Ic cliche 
cylindrique, une rainure rectiligne correspondant 
audit couvre-joint. Comme il peut etre assez diffi- 
cile de maintenir en parfaite coVncidence ladite 
rainure et le couvre-joint. car cela implique dans 
tous les cas une execution soigncusc et difficile de 
Tassemblage, il est facile d'ausmenter les dimen- 
sions de la rainure dans une mesure telle qu'il n'y 
ait pratiquement pas a se preoccuper de Texactitude 
de rassemblage. Toutefois. on constate, quand la 
rainure est plus large que le couvre-joint, Tincon- 
venient que le cylindre flexible flechit a la solution 
de continuite. sous I'efTet des forces relativement 
importantes. par exemple de 40 kg par cm de lon- 
gueur de generatrice, auxquelles il est soumis pen- 
dant Timpression. Ce desagrement est supprirae. 
conformement a Tinvention, par Temploi d'un 
couvre-joint brase. soude, ou fondu sur place, a 
une dimension telle que la rainure soit entierement 
remplie. Dans le cas de la fusion, on peut employer 
une masse thermoplastique ou durcissant a la tem- 
perature ordinaire, par exemple une resine artifi- 
cielle ou un alliage de zinc. Comme moule pour 
ledit couvre-joint, on peut utiliser la rainure du 
rouleau-forme elle-meme. en versant la matiere 
thermoplastique apres que le cliche cylindrique a 
ete enfile sur le rouleau-forme. 

Lors de la jonction on peut. conformement a 
Tinvention, proceder de diverses manieres afin d'ob- 
tenir un cvlindre parfaitement rond. On signalera. 
par exemple. que la plaque peut C-lre enroulee au- 
tour d'un mandrin, eventuellement autour du rou- 
leau-forme lui-meme, la jonction se faisant alors 
autour dudit mandrin. Ceci est indique a la figure 2 
ou on a indique, de fa^on generale, une couche 
intermediaire entre les bords 1 et 2, au moyen de 
hachures. 

Une possibilite analogue est representee schema- 
tiquement par la figure 3 : on utilise un oulil qu'on 
peut designer au mieux sous le nom de matrice. 
Cet outil conforme a I'invention se compose d'une 
enveloppe 10, fendue en 9 et comportant une ou- 
verture 11 Ccylindrique lorsque I'enveloppe est ten- 
due) et un dispositif de tension crtmpose d'un sys- 
teme de leviers ou. comme represents schematique- 
ment a la figurC: d'un arbre 13. susceptible de rota- 
tion sous I'ofTct d'une poigncc 12. fixee d'un cote 
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de la fenle et portant un disque excentrique 14, en 
combinaison avec un etrier 15, fixe en 16, de Tautre 
cote de la fenle 9. Quand la poignee 12 est depla- 
cee vers le bas, la fente 9, par suite du fonclion- 
nement combine de Texcentrique 14 et de Telrier 
15, se ferme. Ainsi, !e cliche cylindrique 17, dis- 
pose dans I'evideraent cylindrique, est force de 
prendre la forme exacte desiree. La matrice con- 
forme a I'invention peut etre etablie de nonibre 
d'autres facons. Par exemple, elle peut etre en deux 
moilies au lieu d'etre constituee par une piece uni- 
que fendue et le mecanisme de fermeture peut etre 
de nature quelconque. Dans Texemple represente, 
on n'agit sur la matrice qu'a Tune de ses extre- 
mites pour la fermer. En pratique, il sera plus avan- 
tageux que Taction s'exerce sur toute la longueur 
de la matrice. par exemple, si Texcentrique 14 est 
constitue par un long arbre excentre qui est en- 
toure, non plus par Tetrier .15, mais par une partie 
integranle de Telement de la matrice sur lequel on 
a figure la fixation de Tetrier. 

Conformement a Tinvention, la matrice peut etre 
utilisee soit pour ajuster le cylindre deja fini, soit 
pendant la confection de celui-ci, la jonction de 
ses extremites etant alors entreprise pendant que le 
cylindre est place dans la matrice. Pendant que le 
clirhe cylindrique est dans cette position, on peut, 
selon I'invention, au moyen d'un dispositif appro- 
prie, par exemple a Taide d'un mandrin en seg- 
ment de cercle 18, exercer une pression dans le 
sens indique par une fleche, ce qui assure a la 
jonction 19 une formation particulierement satis- 
faisante. car on est ainsi certain que le cliche cy- 
lindrique est presse contre la matrice tout le long 
du joint. 

En particulier lorsqu'il y a, le long dudit joint, 
des bavures, conformement a I'invention, Texte- 
rieur de la jonction sera fraise, de raaniere a as- 
surer le libre passage du rateau encreur et a em- 
pecher que la reproduction de la jonction ne soit 
imprimee. 

Le rouleau-forme en lui-meme constitue partie 
de Tinvention et, selon une variante particuliere, 
il est expansible. Cette variante est representee a 
la fiffure 4. 5 designe le rouleau-forme dans lequel 
il est prevu une fente 6. de preference en U ou en 
V. laquelle est avantageusement executee de fa^on 
telle que les extremites de ses branches co'incident 
a peu pres avec celles d'un diametre. mais ou une 
des branches de la fente n'est pas prolongee tout 
a fait jusqu'a la surface du rouleau. Dans un elar- 
ei-sement de I'autre branche de la fente il est 
i:re\-u un mandrin ovale 7, par la rotation duquel 
la fente 3 qui rarvient a la surface du rouleau peut 
elre elargie. a peu pros de 0.5 a 1 mm, grace a 
quoi le rouleau-forme maintient fj'.rmement le cli- 
che cvlindrinuc qui est enfile sur lui. Le rouleau- 
forme est, de preference dispose de facon telle 
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qu'elle rcvienne par sa propre elasticite a sa forme 
de depart, lorsque le mandrin ovale 7 est toume 
dans une position telle que ledit rctour soit possi- 
ble. Pour eviter que Tencre ou le cambouis ne pene- 
trent dans la fente, cclle-ci peut ctre remplie de 
inatiere molle. par exemple d'un produit plastique. 
velatine, caoutchouc, ou autre substance appro- 
price. 

En plus des formes de mise en ceuvre indiquees. 
un grand nombre d'autres sont possibles, sans sor- 
tir de I'esprit de I'invention. On mentionnera, par 
exemple, que les couvre-joints du cliche cylindri- 
que, et aussi la rainure dans le rouleau-forme peu- 
vent etre supprimes. si la jonction est faite autre- 
ment de fagon suffisamment stable. 

De plus, le cliche cylindrique peut etre en ma- 
tiere magnetique. de telle sorte qu'il peut etre 
maintenu par voie magnetique sur le rouleau- 
forme, conforme de facon convenable. Dans ce cas, 
U jonction peut etre due a la seule rigidite propre 
du rouleau-forme, tout intervalle snbsistant etant 
alors' rempli par une matiere appropriee. 

L'invention peut, de fagon generale, s'appliquer 
aussi bien a Timpression en offset qu'a Timpres- 
sion en creux, une plaque de zinc etant dans ce 
dernier cas employee au lieu de la plaque de cui- 
vre. De meme, Tinvention peut etre appliquee a 
Timpression sur les matieres textiles. 

Lors du traitement de la plaque dans la machine 
a cintrer, on peut employer une couche interme- 
diaire de protection entre la plaque gravee et les 
rouleaux. 

RESUME : 

1** L'invention se rapporte a de? perfectionne- 
ments aux cliches d'imprimerie et rouleaux-formes, 
aux precedes et outils de fabrication des cliches. 
Elle est essentiellement caracterisee en ce que le 
cliche est constitue par une plaque courbee en 
forme de cylindre, dont les extremiles adjacentes 
sont disposees bord a bord. 

L'invention prevoit egalement. a titre de dispo- 
sitions nouvelles : 

2° L'attribution aux extremites placees bord a 
bord d'une forme eventuellement a autoverrouil- 
lage, par exemple. par forgage de parties protube- 
rantes de Tune dans des evidements correspondants 
de Tautre; 

3® La constitution du joint par soudure ou bra- 
sure, I'organe de jonction formant eventuellement 
une couche intermediaire; 

4** L'emploi d'un couvre-joint. eventuellement en 
metal, par exemple en cuivre, recouvrant a I'inte- 
rieur le joint, de preference effeclne suivant une 
generatrice et constituant partie integrante dudit 
joint; 

5** La constitution du couvre-joint d'une seule 
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piece avec la plaque, recourbee en forme de cylin- 
dre, eventuellement par formation appropriee dans 
une matrice; 

6** L'emploi d'un couvre-joint arriere, soude, 
brase ou coule a I'interieur du cylindre, de ma- 
niere a ce qu'il recouvre le joint ou le couvre- 
joint eventuel et de fagon telle que ses dimensions 
correspondent a celles d'une rainure dans le rou- 
leau-forme sur lequel est dispose le cliche cylin- 
drique; 

7° Un precede consistant a cintrer une .plaque 
eventuellement emboutie ou decoupee, convenable- 
ment pour\'ue, a I'etat plat, de la gravure desiree, 
puis a la souder ou a la braser le long de ses herds 
adjacents, avec interposition evenluelle de I'agent 
de liaison employe, de maniere a former un cliche 
cylindrique flexible; 

8° La formation de la courbure au moyen d'une 
machine a cintrer: 

9"* Une taille oblique des bords a juxtaposer de 
. la plaque, avant leur reunion, de preference par 
emboutissage et de fagon telle qu'il se forme une 
rainure de section de preference en s'ouvrant 
vers I'interieur, ou coule I'agcnt de liaison pendant 
le processus de liaison, de maniere a ce que ledit 
agent forme couche intermediaire entre les extre- 
mites de la plaque; 

JO** A titre de variante, la liaison par soudure 
ou brasure d'un couvre-joint dispose a I'interieur 
du cylindre et de preference le long d'une genera- 
trice, recouvrant le joint, en metal et, de preference, 
en cuivre; 

11° L'isolement calorifique extnrieur du joint 
pendant la soudure ou la brasure, par exemple au 
moyen d'une bande de matiere isolante; 

12* La soudure ou la brasure, a I'interieur du 
cylindre, le long du joint ou du couvre-joint et les 
recouvrant, d'un couvre-joint arriere en matiere 
de preference thermoplastique ou durcissan: a la 
temperature ambiante, telle qu'une resine^ artifi- 
cielle, ou un alliage metallique; 

13° La production dudit couvre-joint arriere 
par coulage, en utilisant comme moule un creux 
en forme de rainure, eventuellement dans le rou- 
leau-forme lui-meme sur lequel doit etre applique 
le cliche cylindrique; 

14** La disposition de la plaque devant former 
le cliche cylindrique, pendant ou npres la reunion 
de ses bords, dans un outil, tel qu'une matrice, 
qui donne. ou assure au cylindre les dimensions 
desirees; * ■ *■ '^'M 

15° L'application du cliche cylindrique a la ma- 
trice avec le joint vers le bas, un mandrin de forme 
appropriee etant applique du haut sur ledit joint 
et presse de haut en bas, de maniere a ce que le 
cliche cylindrique soit applique sur la matrice tout 
le long du joint; 

16° Un fraisagc exterieur du cliche cylindrique 
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sur le joint, de maniere a menager un passage re- 
gulier au raleau encreur et a empecher que ia re- 
production du joint ne soit imprimee; 

17° Un outil pour Texeculion du precede con- 
forme a I'invention, constitue par une enveloppe 
fendue, par exemple en acier, comportant un evide- 
ment exactement cylindrique et correspondant au 
cliche, lorsque ladite enveloppe est tendue, des 
moyens etant prevus pour assurer la tension des 
Lords le long de la fente de Tenveloppe; 

18* La constitution des moyens enonces de ten- 
sion des bords de I'enveloppe par un systeme de 
leviers; 

IQ** A titre de variante la realisation desdits mo- 
yens sous forme d'un arbre excentrique, de prefe- 
rence traversant le cylindre dans toute sa longueur 
et dont la rotation force les bords I'un vers Tautre; 

20° L'application, comme support d'un cliche 
cylindrique, d*un rouleau-forme comportant, dans 
sa direction longitudinale, une encoche de direction 
parallele a une generatrice et ayant une forme de 
section en U ou en V, dont les extremites coinci- 
dent a peu pres avec celks d'un diametre, I'une 
des branches de ladite. encoche n'etant pas tout a 
fait prolongee jusqua la surface du rouleau et 
Tautre branche contenant un mandrin ovale, dont 
la rotation est susceptible d'elargir la fente formee 
par I'extremite de I'encoche dans la surface du 
rouleau-forme, de maniere a tendre fortement le 
cliche cylindrique sur le rouleau-forme; 

21*' Le remplissage de ladite fente au raoyen 
d'une matiere plastique ou elastique, de maniere 
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a empecher la penetration dans la fente d'encre, 
ou de matiere analogue; 

22** La disposition a la surface du rouleau- 
forme d'un evidement en forme d'encoche, suscep- 
tible de recevoir le couvre-joint et, eventuellement, 
le couvre-joint arriere et de servir eventuellement 
de moule pour ce dernier; 

23** L'amenagement du rouleau-fonne en vue de 
son application comme support d'un cliche cylin- 
drique au moins partiellement en matiere magneti- 
que, de maniere a assurer le maintien dudit cliche 
par voie magnetique; 

24° .Le maintien des extremites de la plaque 
recourbee sur le rouleau-forme bord a bord, avec 
interposition eventuelle d'un remplissage interme- 
diaire, par le seul moyen de forces magnetiques; 

25° L'emploi, entre la plaque recourbee et le 
rouleau-forme, d'un adhesif intermediaire, de^ fa^on 
telle que ladite plaque soit maintenue bord a bord 
autour dudit rouleau. 

L'invention envisage encore, a titre de produits 
industries nouveaux : 

26° Cliches cylindriques, outils de fa^onnage 
desdits et rouleaux-formes pour I'imprimerie com- 
portant, separement ou en combinaison, les perfec- 
tionnements enonces. 

Societe dite : 

DANSK DYBTRYK INDUSTRl VED MARfus JACOBSEN 
OG Bent PANKER. 
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